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PENDAHULUAN  
A. Latar Belakang Masalah  
Semakin hari manusia bersaing dan berkompetensi dengan bekal ilmu 
dan pengetahuan yang dimilikinya. Begitu juga dengan perusahaan – perusahaan 
yang ingin menguasai konsumennya. Mereka harus mampu bersaing dengan 
kompetitornya dalam segala aspek dengan kekayaan perusahaannya. Persaingan 
pasar global juga menuntut perusahaan domestik untuk lebih dapat berkompeten 
dengan perusahaan mancanegara. 
Tuntutan ini mau tidak mau harus dipenuhi perusahaan domestik bila ingin 
tetap hidup dalam situasi saat ini dan masa yang akan datang. Kebutuhan dan 
keinginan konsumen yang hiterogen menimbulkan tuntutan yang lebih besar 
terhadap pengelolaan sumber daya yang ada dalam perusahaan. Melihat kenyataan 
ini perusahaan, terutama perusahaan industri harus dapat meningkatkan 
produksinya agar memperoleh laba yang maksimal. Salah satu cara untuk 
meningkatkan  laba adalah dengan meningkatkan efisiensi dan efektivitas di segala 
faktor produksinya. Misalnya dengan perencanaan penataan fasilitas produksi 
melalui perencanaan layout yang baik. 
Perencanaan layout merupakan pemilihan secara optimum penempatan 
mesin - mesin peralatan pabrik, tempat kerja, tempat penyimpanandan fasilitas 
servis, bersama-sama dengan penentuan bentuk gedung pabriknya                            
( Gitosudarmo, 2002 : 185 ). Layout sangat perlu direncanakan dan diatur dengan 
baik sesuai dengan pelaksanaan produksi yang ada dalam perusahaan. Dengan 
penataan tata letak dalam perusahaan, hal ini dimaksudkan agar dapat 
mengoptimalkan kelancaran aliran produksi guna menunjang efisiensi produksi yang 
dilaksanakan oleh perusahaan. 
Masalah yang sering dihadapi dalam perencanaan layout adalah masalah 
ketidakseimbangan dalam aliran produksi, yaitu antara kapasitas produksi 
departemen satu dengan departemen yang lain tidak terjadi keseimbangan dengan 
adanya penundaan di salah satu departemen. Apabila keseimbangan tidak dijaga 
akan berakibat terjadi menumpuknya barang dalam proses - proses pada bagian 
tertentu. Hal ini akan mengakibatkan biaya penyimpanan menjadi lebih tinggi. Dan 
apabila output dari satu departemen lebih kecil dari kapasitas produksi yang diterima 
akan terjadi proses produksi menganggur ( idle time ), dan akan mengakibatkan 
tenaga kerja yang menganggur. 
Untuk mengatasi penumpukan barang dan waktu menganggur serta agar 
tidak terjadi keterlambatan waktu penyelesaian, salah satu cara yang dapat 
dilakukan adalah dengan melakukan analisis keseimbangan lini dalam 
merencanakan dan mengendalikan proses produksi. Analisis keseimbangan lini 
berupaya untuk menciptakan adanya pengelompokan antar elemen-elemen 
pekerjaan yang berpotensi untuk meminimalkan waktu menganggur ( idle time ).  
Dengan analisis yang dilakukan, maka dapat digunakan Perum PNRI 
Cabang Surakarta ( Lokananta ) pada produksi kaset sebagai dasar pengambilan 
keputusan apakah perlu atau tidak dilakukan relayout. Apabila dilakukan relayout 
bukan berarti harus mengubah keseluruhan layout yang telah ada, namun relayout 
dapat dilakukan pada bagian-bagian tertentu yang hasil akhirnya mengacu pada 
peningkatan efisiensi dan penurunan atau penghapusan jumlah waktu menganggur. 
Perubahan setelah dilakukan relayout hendaknya sejalan dengan usaha 
pengoptimalan waktu produksi / meminimalkan waktu menganggur dari masing-
masing departemen proses produksi.  
Berdasarkan uraian tersebut di atas mendorong penulis untuk mengajukan 
penelitian dalam bentuk Tugas akhir dengan judul “ Analisis Layout dengan 
Metode Keseimbangan Lini pada Proses Produksi Kaset Hdx 2 jenis C-60 di 
Perum  PNRI  Cabang  Surakarta ( Lokananta ) ”.   
 
B. Rumusan Masalah  
 
Di Perum PNRI Cabang Surakarta ( Lokananta ) terdapat beberapa seri 
kaset, yang pertama yaitu ACD ( kaset daerah durasi 60 menit ) dengan tipe 
kaset C-60, ACI ( kaset indonesia ) dengan tipe kaset C-60 dan BCD ( kaset 
daerah ) dengan tipe kaset C-90. Dalam proses pengamatan penulis 
menemukan beberapa hal yang perlu dijadikan bahan acuan dalam menentukan 
masalah yang akan dipecahkan. Diantaranya adalah sebagai berikut :  
1. Berapa waktu siklus dalam menyelesaikan proses produksi kaset Hdx 2 jenis 
C-60? 
2. Berapa jumlah stasiun kerja yang dibutuhkan proses produksi kaset Hdx 2 
jenis C-60? 
3. Berapa besar presentase waktu mengagur?  
C. Tujuan Penelitian  
 
Tujuan penelitian adalah untuk meminimalisir masalah-masalah yang 
diprediksikan dapat dan bahkan dapat diselesaikan dengan tepat dan akurat. 
Secara garis besar tujuan yang ingin dicapai  penulis adalah sebagai berikut :  
1. Untuk mengetahui waktu siklus selesainya proses produksi kaset Hdx 2 jenis 
C-60.  
2. Untuk mengetahui jumlah stasiun kerja proses produksi kaset Hdx 2 jenis    
C-60.  
3. Untuk mengetahui presentase waktu mengagur.  
 
D. Manfaat Penelitian  
 
Dari hasil penelitian diharapkan dapat memberikan kegunaan sebagai 
berikut:  
 
1. Bagi Perusahaan 
Memberikan masukan kepada perusahaan untuk menentukan waktu yang 
efisien dalam menyelesaikan proses produksi dengan menggunakan analisis 
keseimbangan lini yang kususnya pada produk  kaset Hdx 2 jenis C-60.  
2. Bagi Penulis  
a. Menambah pengetahuan penulis mengenai penggunaan analisis 
keseimbangan lini dalam proses produksi.  
b. Menerapkan ilmu yang diperoleh selama mengikuti perkuliahan 
manajemen operasi.  
 
3. Bagi Pembaca  
a. Untuk menambah wawasan dan pengetahuan mengenai keseimbangan 
lini dalam proses produksi di dalam perusahaan.  
b.  Dapat di jadikan referensi peneliti lain untuk penelitian yang 
bersangkutan.  
 
















Mengetahui seluruh proses produksi 
 
Mengetahui waktu penyelesaian tiap 
kegiatan 
Menghitung prosentase waktu mengagur 
setiap alternatif 
Menghitung tiap efisiensi 
 
Keterangan:  
          Dari gambar diatas dapat dijelaskan untuk mengetahui proses produksi 
yang paling efisien dilakukan perusahaan sesuai urutan. Pertama harus 
mengetahui seluruh kegiatan proses produksi, kedua mengetahui waktu 
penyelesaian tiap kegiatan, ketiga menghitung waktu mengagur dengan 
menggunakan Cycle Time perusahaan atau menggunakan Cycle Time yang di 
ijinkan dengan menggunakan Metode Keseimbangan Lini  dan yang ke empat 
menghitung waktu yang paling efisien.  
F. Metode Penelitian  
 
1. Desain Penelitian 
 Desain penelitian meliputi kumpulan data untuk di uji hipotesis atau 
menjawab pertanyaan mengenai status terakhir dari subyek penelitian                                    
( Mudrajad, 2009 : 145 ) Yang digunakan oleh peneliti adalah penelitian yang 
dilakukan langsung dan wawancara dengan melakukan studi kasus 
menggunakan analisis keseimbangan lini untuk mengetahui jumlah stasiun 
kerja sarta waktu yang paling efisien dan efektif pada proses produksi kaset 
Hdx 2 jenis C-60.  
2. Ruang Lingkup Penelitian  
Yang menjadi obyek penelitian adalah Perum PNRI Cabang Surakarta                 
( Lokananta ) yang terletak di Jl. A.Yani No.379 Kerten, Laweyan Surakarta 
dengan menggunakan metode studi kasus. Penelitian ini didasarkan atas 
pertimbangan – pertimbangan sebagai berikut:  
 a. Lokasi perusahaan terletak di daerah Surakarta sehingga dapat 
menghemat biaya dan waktu penelitian.  
b. Perusahaan bersedia memberikan data yang diperlukan dalam penelitian.  
 
3. Teknik Pengumpulan Data  
a) Wawancara  
Yaitu dengan cara mengadakan tanya jawab langsung atau tidak langsung 
dengan nara sumber yaitu dengan kepala bagian produksi dan karyawan 
yang bersangkutan dalam perusahaan dan berkaitan dengan proses 
produksi.  
b) Observasi  
Melakukan kunjungan langsung berupa magang kerja untuk mengetahui 
secara langsung proses produksi di perusahaan agar memperoleh data 
dan menyalin data yang diperlukan dari catatan perusahaan yang 
berhubungan dengan proses produksi.  
c) Studi Pustaka  
Penelitian yang berdasarkan atas kepustakaan dengan membaca dan 
memahami buku – buku yang berhubungan dengan peneliti, seperti 
penggunaan analisis keseimbangan lini, perhitungan waktu, serta stasiun 
kerja.    
 
 
4. Sumber Data  
Data yang diambil adalah:  
1. Data primer  
Merupakan data yang diperoleh dengan survei lapangan yang 
menggunakan semua metode pengumpulan data original                             
( Mudrajad, 2009: 148 ). Data yang diperoleh  penulis, yang dicatat dan 
diamati peneliti secara langsung dari subyek peneliti dalam hal ini adalah 
Perum PNRI Cabang Surakarta ( Lokananta )  khususnya data urutan 
aktivitas dalam proses produksi, stasiun kerja dan waktu penyelesaian 
masing – masing kegiatan.  
2. Data sekunder  
Merupakan data yang sudah tersedia dan peneliti tinggal mencari dimana 
bisa mendapatkannya. Misalnya sejarah perusahaan dan struktur 
organisasi perusahaan.  
 
5. Teknik Analisis Data  
Keseimbangan lini merupakan salah satu teknik yang digunakan dalam 
perencanaan layout garis. Pengertian keseimbangan lini menurut                
( Pangestu Subagyo, 2000 : 96 ) adalah proses pembagian pekerjaan 
kepada word station (pusat kerja atau bagian) sedemikian rupa sehingga 
diperoleh keseimbangan setiap word stations (pusat kerja atau bagian). Work  
station adalah kumpulan beberapa elemen kerja yang merupakan satu 
kesatuan. Sedangkan elemen kerja adalah satuan kerja terkecil atau proses 
produksi.  
Penyeimbangan lini bertujuan untuk memperoleh suatu arus produksi 
yang lancar dalam rangka memperoleh utilitas yang tinggi atas fasilitas, 
tenaga kerja, peralatan melalui penyeimbangan waktu kerja antar stasion 
kerja. Tahap-tahap menentukan keseimbangan lini sebagai berikut :  
a. Mencari pekerjaan 
Pekerjaan dirinci sesuatu dengan elemen-elemn kerja yang ada.                                                                                                                                                                                                                       
b. Mencari waktu setiap elemen pekerjaan 
 Waktu yang diperlukan oleh setiap elemen pekerjaan untuk membuat satu 
buah / satuan barang harus ditentukan dahulu.  
c.  Menyusun precedence diagram 
Untuk memudahkan analisis maka hubungan-hubungan kerja 
disusun dalam suatu diagram jaringan kerja yang disebut sebagai 
precedence diagram. Dalam diagram itu elemen kerja diberi simbol 
lingkaran dan hunbungan kerja yang ditinjau dengan anak panah. Elemen 





d. Menghitung Cycle time 
Cycle time merupakan waktu maksimal atau terlama untuk 
mengerjakan suatu buah barang pada setiap work station. Dengan 
menggunakan rumus :  
 
Dimana 
C = Cycle time.  
T = waktu kerja per hari.  
D = Jumlah target produksi.  
e. Menghitung jumlah work station minimum  
 Jumlah minimum work station di sebut juga theoritital minimum. 
 
Dimana 
    N = jumlah work station minimum. 
T = jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
C = Cycle time.  
 
 
f. Menentukan alternatif  pengelompokan anggota station  
Tentukan alternatif - alternatif pengelompokan mesin-mesin atau elemen-
elemen kerja yang ada yang memungkinkan dibentuk work stations. 
g. Menghitung waktu komulatif setiap alternatif  
Hitung waktu kumulatif setiap alternatif work stations. 
h. Menentukan work stations 
Pilihlah kelompok elemen-elemen kerja yang membentuk work station 
dengan waktu komulatif tidak melebihi Cycle time tetapi meminimalkan 
waktu menganggur.  
i. Hitung tingkat pengangguran, efisiensi dan kapasitas maxsimum.  
1. Waktu mengngagur   dalam suatu work stations dapat dihitung 
dengan Cycle time dikurangi waktu komulatif semua elemen 
pekerjaan.  
2. Prestasi waktu mengagur  
 
Dimana  
%        = presentasi waktu mengagur   
                                     = idle time atau waktu menganggur  
                                           = jumlah station kerja minimum  
                                      = cycle time.  




 % = tingkat efisiensi 
  = jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
  = jumlah stasiun kerja. 












LANDASAN TEORI  
A. Pengertian Manajemen Operasi  
Menurut Yamit ( 2003  :5 ) manajemen operasi adalah kegiatan mengelola 
input melalui transformasi atau perubahan atau konversi sedemikian rupa 
sehingga menjadi output  yang dapat dikonsumsi berupa barang dan jasa. 
 Menurut Heizer dan Render ( 2005 : 4 ) manajemen operasi mempunyai 
arti serangkaian aktivitas yang menghasilkan nilai tambah  barang dan jasa 
dengan mengubah dari input  menjadi output. 
Sedangkan Menurut Subagyo ( 2000 : 2 ) manajemen operasi mempunyai 
pengertian penerapan ilmu manajemen untuk mengatur kegiatan produksi atau 
operasi agar dapat di lakukan secara efisien.  
B. Pengertian Proses Produksi  
 Menurut Yamit (2003:123) Proses produksi dapat di definisikan sebagai 
suatu kegiatan dengan melibatkan tenaga manusia, bahan serta peralatan untuk 
menghasilkan produk yang berguna. Macam tipe proses produksi dari berbagai 
industri dapat di bedakan sebagai berikut:  
1) Proses produksi terus – menerus atau kontin  
Proses produksi terus – menerus atau kontinuadalah proses produksi 
barang dasar aliran produk dari satu operasi ke operasi berikutnya 
tanpa menumpukkan disuatu titik dalam proses.  
2) Proses produksi intermeten  
Proses produksi intermeten adalah proses produksi yang membuat 
produk dengan variasi atau jenis yang lebih banyak.  
3) Proses produksi campuran  
Berdasarkan kenyataan  kedua macam proses produksi diatas 
sepenuhnya berlaku.  
Sedangkan menurut  menurut Subagyo (2000 : 8) mengemukakan 
proses produksi adalah terbagi menjadi 3 macam yang sifatnya ekstrim, 
yaitu:  
1) Proses produksi Terus – menerus 
Proses produksi Terus – menerus adalah proses produksi yang tidak 
pernah berganti macam barang yang dikerjakan.  
2) Proses produksi Terputus – putus  
Dikatakan proses produksi terputus – putus karena perubahan proses 
produksi setiap saat terputus apabila terjadi perubahan macam barang 
yang dikerjakan. 
3) Proses intermediated  
Dalam kenyataannya kedua macam proses produksi di atas tidak 
sepenuhnya berlaku. Biasanya merupakan campuran dari keduanya. 
Hal ini disebabkan macam barang yang di kerjakan memang berbeda, 
tetapi macamnya tidak terlalu  banyak dan  jumlah barang setiap 
macam agak banyak.  
Keterangan lain Menurut  Ahyari, ( 2002 : 65 ) Proses produksi adalah 
suatu cara, metode maupun tehnik bagaimana penambahan manfaat atau 
penciptaan faedah baru, dilaksanakan dalam perusahaan.   
Proses produksi adalah metode dan tehnik yang digunakan dalam 
mengolah bahan baku menjadi produk dengan mengoptimalkan sumber daya 
produksi ( tenaga kerja, mesin, bahan, dana ) yang ada  ( Nasution, 2003: 3 ). 
Dan ada 3 fungsi dari kegiatan – kegiatan produksi yang dapat kita identifikasi 
yaitu:  
1) Proses produksi, yaitu metode dan teknik yang digunakan dalam 
mengolah bahan baku menjadi produk.  
2) Perencanaan produksi, merupakan tidakan antisipasi dimasa 
mendatang sesuai dengan periode waktu yang direncanakan.   
3) Pengendalian produksi, merupakan tindakan yang menjamin bahwa 
semua kegiatan yang dilaksanakan dalam perencanaan telah 
dilakukan sesuai dengan target yang telah ditetapkan.  
Sedangkan Menurut Tampubolon, ( 2004 : 109 ) mengemukakan 
bahwa didalam sistem operasional dikenal ada 4 sterategi proses yaitu:  
1) Proses produksi terputus – putus ( Intermitten Process )  
Merupakan kegiatan operasional yang menggunakan peralatan 
produksi yang disusun dan diatur sedemikian rupa, yang dapat 
dimanfaatkan untuk secara fleksibel (multipurpose) untuk 
menghasilkan berbagai produk  atau jasa.  
 
2) Proses produksi kontinu ( Continous Process )  
Merupakan proses produksi yang menggunakan peralatan produksi 
yang disusun dan diatur dengan memperhatikan urutan – urutan 
kegiatan atau routing dalam menghasilkan produk atau jasa, serta 
arus bahan didalam proses telah terstandarisasi.  
3) Proses produksi berulang – ulang ( Repetitive Process ) 
Merupakan proses produksi yang menggunakan fungsi proses 
produksi terus – menerus dan  Proses produksi kontinu.  
4) Produksi massa ( Mass Customization ) 
Merupakan proses produksi dengan menggabungkan Proses produksi 
terputus – putus, Proses produksi kontinu, serta Proses produksi 
berulang – ulang.  
                              
C. Pengertian Layout  
Menurut Kokasih  ( 2009 : 186  ) mengemukakan layout adalah peraturan 
dan penentuan alat – alat, tenaga kerja, dan tahapan kegiatan didalam proses 
produksi baik barang maupun jasa.  
Sedangkan menurut Heri prasetya dan fitri lukiastuti ( 2009 : 143 ) 
mengemukakan layout fasilitas produksi merupakan keseluruhan bentuk dan 
penempatan fasilitas – fasilitas yang diperlukan di dalam proses produksi. Dan 
mengemukakan layuot garis ( lini ) perlengkapan – perlengkapan disusun 
berdasarkan urutan operasi yang diperlukan bagi produk yang akan dibuat           
( 2009:146 ).  
D. Pengertian Keseimbangan Lini  
Perusahaan menggunakan Layout produk dalam prose produksinya 
harus selalu menjaga keseimbangan lini untuk menjaga tercapainya target 
produksi yang ditetapkan agar dapat diperoleh pemanfaatan yang tinggi dari 
tenaga kerja dan alat produksi  sehingga waktu mengagur jadi minimum. 
Menurut Heizer ( 2005 : 472 ) mengemukakan penyeimbangan lini perakitan 
mendapatkan output pada setiap stasiun kerja pada lini produksi sehingga 
keterlambatan dapat di minimalkan.  
Tujuan tata letak yang berorientasi pada produk adalah meminimalkan 
ketidakseimbangan pada lini perakitan ( Heizer, 2005 : 472 ).  
Sedangkan menurut ( Subagyo, 2000 : 96 ) Keseimbangan lini 
merupakan salah satu teknik yang digunakan dalam perencanaan layout garis. 
Pengertian keseimbangan lini adalah proses pembagian pekerjaan kepada word 
stations ( pusat kerja atau bagian) sedemikian rupa sehingga diperoleh 
keseimbangan setiap word stations ( pusat kerja atau bagian). Work station 
adalah kumpulan beberapa elemen kerja yang merupakan satu kesatuan. 
Sedangkan elemen kerja adalah satuan kerja terkecil atau proses produksi.  
 Penyeimbangan lini bertujuan untuk memperoleh suatu arus produksi 
yang lancar dalam rangka memperoleh utilitas yang tinggi atas fasilitas, tenaga 
kerja, peralatan melalui penyeimbangan waktu kerja antar stasiun kerja.  
 
 
j. Mencari pekerjaan 
Pekerjaan dirinci sesuatu dengan elemen-elemn kerja yang ada.                                                                                                                                                                                                                                              
k. Mencari waktu setiap elemen pekerjaan 
 Waktu yang diperlukan oleh setiap elemen pekerjaan untuk membuat satu 
buah / satuan barang harus ditentukan dahulu.  
l.  Menyusun precedence diagram 
Untuk memudahkan analisis maka hubungan-hubungan kerja 
disusun dalam suatu diagram jaringan kerja yang disebut sebagai 
precedence diagram. Dalam diagram itu elemen kerja diberi simbol 
lingkaran dan hunbungan kerja yang ditinjau dengan anak panah. Elemen 
kerja yang terdahulu diberi nomor lebih kecil dari elemen kerja yang 
mengikutinya.  
m. Menghitung Cycle time 
Cycle time merupakan waktu maksimal atau terlama untuk 
mengerjakan satu buah barang pada setiap work station. Dengan 







C = Cycle time. 
T = waktu kerja per hari. 
D = Jumlah target produksi.  
n. Menghitung jumlah work station minimum  
 Jumlah minimum work station di sebut juga theoritital minimum. 
 
Dimana 
    N = jumlah work station minimum. 
T = jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
C = Cycle time.  
o. Menentukan alternatif  pengelompokan anggota stasiun  
Tentukan alternatif-alternatif pengelompokan mesin-mesin atau elemen-
elemen kerja yang ada yang memungkinkan dibentuk work station. 
p. Menghitung waktu komulatif setiap alternatif  




q. Menentukan work station 
Pilihlah kelompok elemen-elemen kerja yang membentuk work station 
dengan waktu komulatif tidak melebihi Cycle time tetapi meminimalkan 
waktu menganggur.  
r. Hitung tingkat pengangguran, efisiensi dan kapasitas maxsimum.  
4. Waktu menganggur dalam suatu work station dapat dihitung 
dengan Cycle time dikurangi waktu komulatif semua elemen 
pekerjaan.  





%        = presentasi waktu mengagur   
                                     = idle time atau waktu menganggur  
                                           = jumlah stasiun kerja minimum.  




6. Tingkat efisiensi dapat dihitung dengan cara sebagai berikut ini:  
 
Dimana 
 % = tingkat efisiensi 
  = jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
  = jumlah stasiun kerja. 
  = cycle time.  
E. Pengertian Efisiensi  
Efisiensi selalu memperhatikan biaya yang harus dikeluarkan, menurut 
Kokasih  ( 2009 : 28 ) Efisiensi adalah konsep dinamis yang bisa ditinjau dari 










A. GAMBARAN UMUM  
1. Sejarah Singkat Perusahaan  
Nama Lokananta di ambil dari ceritera Legendaris dalam 
pewayangan. Lokananta  adalah nama seperangkat Gamelan dari Suralaya, 
Istana    Dewa - dewi di Khayangan. Konon ceritanya gamelan Lokananta 
dapat berbunyi sendiri tanpa penabuh. Suaranya mengalun, bergema 
syahdu dan indah sekali. Nama Lokananta diusulkan oleh R. Maladi dan 
kemudian mendapatkan restu dari Bung Karno Presiden RI Pertama.  
Atas prakarsa Angkasawan RRI dengan sesepuhnya R. Maladi 
beserta kawan - kawannya, sejak tahun 1950 telah mempunyai rencana 
untuk swadaya memenuhi kebutuhan siaran radio mendirikan Pabrik 
Piringan Hitam. Pada tahun 1950 - uji coba pertama dilaksanakan di kota 
Solo dan berhasil baik oleh perintisnya R. Oetojo Soemowidjojo dan            
R. Ngabehi Soegoto Soerjodipoero yang pada waktu itu menjabat Kepala 
Studio RRI  dan Kepala Tehnik Produksi RRI Surakarta. Sedangkan             
R. Maladi menjabat Direktur  RRI di Jakarta.  
Lokananta diresmikan pada tanggal 29 Oktober 1956 tepat jam 
10.00 WIB. Dengan status Dinas Transkripsi sebagai bagian dari Jawatan 
Radio Republik Indonesia. Yang diresmikan oleh Mentri Penerangan RI 
SOEDIBJO dengan nama Pabrik Piringan Hitam Lokananta, Jawatan Radio 
Kementrian Penerangan Republik Indonesia di Surakarta. 
Sebagai unit Pelaksana Tehnik Jawatan RRI Lokananta mempunyai 
fungsi : Merekam dan memproduksi ( Menggandakan ) piringan hitam untuk 
bahan siaran 27 Studio RRI seluruh Indonesia sebagai Trancription Service  
( Non Komersil ). 
Mulai Tahun 2004 bergabung dengan Perum PNRI Jakarta dan 
berubah menjadi Perum PNRI Cabang Surakarta ( Lokananta ).  
2. Lokasi Perusahaan  
Lokasi Perum PNRI Cabang Surakarta ( Lokananta ) terletak di           
Jl. A. Yani No.379 kelurahan kerten, kecamatan Laweyan yaitu suatu daerah 
diluar kota Surakarta. Dahulu didirikan dilokasi tersebut atas dasar tidak 
membuat bising serta terdapat keraton Kasunanan dan keraton 
Mangkunegaran banyak diperoleh sumber – sumber kebudayaan yang 
masih asli.  
Adapun alasan – alasan ekonomis pemilihan lokasi perusahaan di 
desa Kerten, kecamatan Laweyan adalah:  
a. Deket dengan tenaga kerja.  
Tujuan adalah untuk efisiensi kerja dan menekan biaya.  
b. Dekat dengan daerah penjualan  
Tujuan adalah disamping barangproduksi itu cepat diperoleh konsumen, 
dan juga dapat menekan biaya.  
c. Terletak diluar kota  
Tujuan adalah untuk keamanan masyarakat dari gangguan suara.  
 
d. Dekat dengan jalan raya  
Tujuan adalah untuk mempermudah jaringan komunikasi dan 
pengakutan yang lebih baik dan murah. Selain itu usaha agar mudah 
dikenal konsumen.  
Pertimbangan – pertimbangan diatas, dapat disimpulkan bahwa 
penempatan lokasi Perum PNRI Cabang Surakarta ( Lokananta ) adalah 
tepat / ideal sehingga dengan penempatan lokasi yang tepat akan 
berpengaruh bagi efisiensi / kelangsungan hidup bagi perusahaan yang 
semuanya akan menunjang tercapainya tujuan bagi perusahaan.   
3. Struktur Organisasi  
Struktur organisasi merupakan kerangka dan susunan perwujudan 
pola tetap hubungan – hubungan diantara fungsi – fungsi, bagian – bagian 
tugas, wewenang dan tanggung jawab yang berbeda dalam suatu 











 4. Tugas dan Tanggung jawab  
a. Direksi / Kepala Cabang  
1) Melaksanakan Perusahaan ( Perum PNRI Cabang Surakarta ) 
yang berorientasi profit dengan dibantu oleh para manager dan 
staff.  
2) Bertanggung jawab kepada Direksi Perum Percetakan Negara 
RI Pusat Jakarta. 
3) Merencanakan perubahan yang berhubungan dengan Perum 
Percetakan Negara RI Pusat Jakarta yang sekiranya kurang 
baik.  
4) Mengikuti meeting masing-masing bagian umum 
5) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
b. Manajer Adminitrasi & Keuangan  
1) Melaksanakan kegiatan dibidang administrasi dan keuangan 
dilingkungan Perusahaan (Perum PNRI Cabang Surakarta) 
dengan dibantu oleh koordinator dan staf. 
2) Bertanggung jawab kepada Direksi/Kepala Cabang Perum 
Percetakan Negara RI Surakarta dan Direksi Perum Percetakan 
Negara RI Pusat Jakarta.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
 
c. Manajer Produksi  
1) Melaksanakan kegiatan dibidang Produksi audio/video 
dilingkungan Perusahaan (Perum PNRI Cabang Surakarta) 
dengan dibantu oleh koordinator dan staf. 
2) Bertanggung jawab kepada Direksi/Kepala Cabang Perum 
Percetakan Negara RI Surakarta dan Direksi Perum Percetakan 
Negara RI Pusat Jakarta 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan. 
d. Manajer Pemasaran  
1) Melaksanakan kegiatan dibidang Pemasaran Perusahaan 
(Perum PNRI Cabang Surakarta) dengan dibantu oleh 
koordinator dan staf, mengacu pada terciptanya omzet yang 
baik.  
2) Bertanggung jawab kepada Direksi/Kepala Cabang Perum 
Percetakan Negara RI Surakarta dan Direksi Perum Percetakan 
Negara RI Pusat Jakarta.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi.  
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
 
 
e. Koordinator Administrasi  
1) Melaksanakan koordinasi kegiatan pencatatan, penataan dan 
penyimpanan segala transaksi dan dokumentasi baik didalam 
maupun keluar  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
f. Koordinator Keuangan  
1) Melaksanakan koordinasi kegiatan pencatatan, penghitungan 
dan penyimpanan uang dari segala transaksi yang terjadi, 
sesuai ketentuan akuntansi yang berlaku  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 






g. Koordinator Produksi  
1) Melaksanakan koordinasi dan perencanaan kegiatan yang 
berhubungan segala proses produksi audio, studio dan video 
baik penggandaan, finishing dan QC, dengan dibantu staf.  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Produksi. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan. 
h. Koordinator Administrasi Produksi  
1) Melaksanakan koordinasi kegiatan pencatatan, penghitungan 
dan penyimpanan dibagian produksi baik bahan baku, bahan 
pembantu dan penolong, dengan dibantu staf.  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Produksi. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
i. Koordinator Pemasaran  
1) Melaksanakan koordinasi perencanaan, kordinasi dan kegiatan 
penjualan baik distributor, toko maupun retail/perorangan 
mengacu pada terciptanya omzet yang baik dibantu staf. 
2) Bertanggung jawab kepada manager pemasaran. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan. 
j. Koordinator Pengadaan  
1) Melaksanakan koordinasi perencanaan dan pengadaan segala 
kebutuhan di Perum PNRI Cabang Surakarta yang sesuai 
dengan intruksi pimpinan.  
2) Bertanggung jawab kepada manager pemasaran. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan. 
k. Administrasi Umum & HRD  
1) Melaksanakan kegiatan pencatatan, penataan menyangkut 
surat menyurat dokumen, administrasi karyawan serta 
peraturan baik didalam maupun keluar perusahaan  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 






l. Umum / Rumah Tangga  
1) Melaksanakan kegiatan yang berhubungan kebersihan, 
keindahan dan kebutuhan sehari-hari karyawan dilingkungan 
Perum PNRI Cabang Surakarta. 
2) Bertanggungjawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan. 
m. Security / Satpam  
1) Melaksanakan kegiatan yang berhubungan keamanan dan 
mencatat segala kegiatan yang terjadi dilingkungan Perum 
PNRI Cabang Surakarta. 
2) Bertanggungjawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
n. Kasir 
1) Melaksanakan kegiatan pencatatan, penghitungan dan 
penyimpanan uang dari segala transaksi yang terjadi, sesuai 
ketentuan akuntansi yang berlaku. 
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
o. Akuntansi  
1) Melaksanakan kegiatan pencatatan, pengelompokan dan 
penyimpanan bukti transaksi yang terjadi, sesuai ketentuan 
akuntansi yang berlaku. 
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
p. Pajak  
1) Melaksanakan kegiatan pelaporan dan pembayaran pajak  yang 
terjadi baik PPN maupun PPh, sesuai ketentuan akuntansi yang 
berlaku. 
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
q. Gudang  
1) Melaksanakan kegiatan pencatatan, pengelompokan dan 
penyimpanan persediaan bahan baku, barang dalam proses 
dan barang jadi.  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Administrasi dan 
Keuangan.  
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
r. Administasi Produksi  
1) Melaksanakan kegiatan pencatatan, penghitungan dan 
penyimpanan dibagian produksi baik bahan baku, bahan 
pembantu dan penolong.  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Produksi. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan. 
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
s. Produksi Audio, Vidio & Studio  
1) Melaksanakan kegiatan yang berhubungan segala proses 
produksi audio/video dan studio baik penggandaan, finishing 
dan QC.  
2) Bertanggung jawab kepada Manager Produksi. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5)  Membantu bagian lain bila diperlukan.  
t. Administasi Pemasaran  
1) Melaksanakan perencanaan, pencatatan  kegiatan penjualan 
baik toko maupun retail / perorangan mengacu pada terciptanya 
omzet yang besar.  
2) Bertanggung jawab kepada manager pemasaran. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  
5) Membantu bagian lain bila diperlukan.  
u. Pemasaran / Wiraniaga  
1) Melaksanakan kegiatan penjualan baik toko-toko maupun    
retail / perorangan berorientasi pada terciptanya omzet yang 
besar. 
2) Bertanggung jawab kepada manager pemasaran. 
3) Mengikuti meeting masing-masing bagian divisi. 
4) Loyal terhadap Perum dan pimpinan.  






5. Aspek Personalia  
Sebuah keberhasilan yang diperoleh perusahaan tidak lepas oleh 
sumber daya manusia yang dimilikinya. Sehingga masalah tenaga kerja 
inipun juga harus diperhatikan oleh perusahaan. Disini Perum PNRI 
Lokananta cabang Surakarta merekrut tenaga kerja dari penduduk 
Surakarta dan sekitarnya. Perusahaan secara langsung ikut berpartisipasi 
dalam mengurangi pengaguran masyarakat Surakarta dan sekitarnya 
karena adanya penyerapan tenaga kerja dan sampai saai ini perusahaan 
berusaha mencegah pemberhentian kerja.  
a. Jumlah tenaga kerja yang bekerja di Perum PNRI Cabang 
Surakarta ( Lokananta )  
Direksi     1    orang   
Pegawai perusahaan   14 orang  
Pegawai Honorarium Bulan   1 orang 
Satpam      3  orang 
Jumlah      19  orang 
Sumber : Data Kepegawaian Perum PNRI  Cabang Surakarta 
(Lokananta)  
b. Jam kerja karyawan  
Senin – jum’at  : Pukul 08.00 WIB – 16.00 WIB 
Istirahan   : Pukul 12.00 WIB – 13.00 WIB 
Sabtu    : Libur  
c. Sistem penggajian  
Dalam memberikan gaji karyawan Perum PNRI  Cabang 
Surakarta ( Lokananta ) hanya membagi menjadi satu golongan 
saja yaitu gaji bulanan: gaji bulanan yaitu gaji yang diberikan pada 
tiap awal kepada karyawan Perum PNRI  Cabang Surakarta             
( Lokananta ). Besar gaji berdasarkan pada golongan atau pangkat 
dan jabatan.  
d.  Program Kesehatan  
Program kesejahteraan karyawan yang diberikan Perum PNRI  
Cabang Surakarta ( Lokananta ) adalah  
1) Program kesejahteraan ekonomi karyawan 
a) Premi hadir 
b) Lembur 
c) Asuransi taspen, tunjangan hari raya dan 
pesangon.  
2) Program hiburan  
a) Kesenian : memutar lagu – lagu agar 
menimbulkan suasana santai saat melakukan 
aktifitas.  
b) Olah raga : melaksanakan kegiatan olah raga 
Futsal, volly setiap hari jumat dan mengaktifkan 
kegiatanolah raga dilingkungan perusahan.  
3) Program Pemberian Fasilitas  
a) Memberikan fasilitas kendaraan dinas 
b) Memberikan fasilitas rumah dinas.  
c) Menyediakan tempat ibadah 
e. Program Keselamatan Kerja  
Program keselamatan kerja yang diberikan Perum PNRI  Cabang 
Surakarta ( Lokananta ) berupa:  
1) Program keselamatan kerja berhubungan dengan layout 
produksi  
a) Menempatkan instalasi kabel alat produksi 
didalam beton cor.  
b) Ruang studio recording yang kadap suara. 
c) Penerangan yang cukup diruang produksi.  
2) Program keselamatan kerja yang berhubungan dengan 
pesonel  
a) Memberikan sarung tangan karet bagi karyawan 
yang berhubungan dengan kabel.  
b) Memberikan pesawat ht pada setiap karyawan 
dibagian studio rekaman.  
 
f. Proses Produksi  
Proses produksi kaset di Perum PNRI  Cabang Surakarta                 
( Lokananta ) memerlukan bahan baku berupa kaset kosong, 
snappack, label, cover, stiker PPN yang kesemuanya ini 
didatangkan dari perusahaan kaset dan perusahaan percetakan di 
jakarta.  
Adapun proses produksi di Perum PNRI  Cabang Surakarta             
( Lokananta ) adalah sebagai berikut:  
Order dari Wiraniaga diserahkan ke manajer produksi untuk di 
tanda tangan , selanjutnya tata urutan proses produksi antara lain:  
1) Direktorat produksi 
Menerima order tersebut dan diserahkan ke bagian 
gudang untuk diambil bahan baku, kemudian diserahkan 
ke bagian produksi untuk diteliti  apakah bahan tersebut 
sudah benar seperti yang dipesan.  
2) Bagian labeling  
Sebelum kaset digandakan, kaset tersebut dilabeli side 
A, side B.  
3) Bagian penggandaan  
Sesudah pelabelan kaset kosong kemudian di 
gandakan, selanjutnya diberikan ke bagian Qualiti 
Control untuk di cek apakah lagu dalam kaset tersebut 
baik atau ada yang tidak sesuai / buruk.  
 
 
4) Bagian finising 
Setelah selesai kemudian tahap pengepakan. Tahap ini 
kaset masukkan dalam snappack yang sudah ditempeli 
stiker PPN.  
5) Gudang  
Menerima kemasan doos kaset untuk diperiksa apakah 
sudah benar menurut pesanan. Jika sudah benar kaset 













Diagram Alir Proses Produksi Kaset Hdx 2 jenis C60 di 



























B. LAPORAN MAGANG KERJA  
1. Pengertian Magang Kerja  
Magang kerja adalah kegiatan intra kulikuler  dan sifatnya wajib bagi 
semua mahasiswa Program Diploma III Fakultas Ekonomi Universitas 
Sebelas Maret.  
2. Tujuan Magang Kerja  
a. Mahasiswa dapat belajar, memperoleh pengalaman dan 
keterampilan ( skill ) terkait dengan penanganan pekerjaan secara 
profesional dalam dunia kerja nyata.  
b. Agar mahasiswa dapar mengetahui dan mengamati  permasalahan  
– permasalahan yang dihadapi di dalam dunia kerja dan juga 
mampu mencari solusi atau cara pemecahannya.  
c. Membantu mahasiswa dalam menyelesaikan Tugas Akhir.  
3. Kegiatan Magang Kerja  
a. Tempat dan waktu pelaksanaan Magang Kerja 
b. Pelaksanaan Magang Kerja di laksanakan dari tanggal 1 Februari 
2010 sampai pada tanggal 1 Maret 2010. Waktu magang kerja dari 
hari senin sampai hari jumat dimulai pukul 08.00 WIB – 16.00 WIB 
dengan  istirahat pukul 12.00 WIB – 13.00 WIB.  
4. Jadwal Kegiatan Magang Kerja  
Kegiatan – kegiatan yang dilaksanakan mahasiswa saat magang kerja 
adalah  
a. Pada hari pertama masuk magang  kerja untuk perkenalan dengan 
beberapa staf, karyawan dan juga staf pembibing magang. Serta 
diberi penjelasan berbagai masalah yang berkaitan dengan 
magang kerja .  
b. Minggu I  
Pengenalan dan mengamati setiap proses produksi penggandaan 
kaset, Pengenalan bagian Quality Control ( QC ), Finishing                  
( Packing ) dll. Dan membantu labeling kaset.  
c. Minggu II  
Membantu proses penggandaan kaset dan wawancara dengan 
kepala bagian produksi mengenai proses produksi kaset.  
d. Minggu III  
Membantu bagian gudang ( ware house ) menyediakan bahan 
baku,mencatat keluar / masuk barang di gudang serta membuat 
laporan persediaan barang yang tersedia.  
e. Minggu IV  
Pencatatan waktu setiap kegiatan pada proses produksi, 
mempelajari dokumen – dokumen perusahaan, mengetahui daerah 
pemasaran kaset, pengambilan dokumentasi ( saat proses 
penggandaan kaset, kaset kosongan, packing ) serta pengambilan 
lembar  penilaian dan ucapan terimakasih.  
 
 
Pembahasan Masalah  
1. Analisis Data  
 Dari data diatas dapat diketahui bahwa layout yang digunakan 
perusahaan Perum  PNRI  Cabang  Surakarta ( Lokananta ) adalah layout Garis 
( Produk ). Layout produk atau garis ( line layout ) adalah perlengkapan – 
perlengkapan disusun berdasarkan urutan operasi yang diperlukan bagi produk 
yang akan dibuat ( Heri prasetya dan fitri lukiastuti, 2009: 146 ). Pengurutan 
pekerjaan dan waktu penyelesaian Proses Produksi Kaset Hdx 2 jenis C-60 
Pada Perum  PNRI  Cabang  Surakarta ( Lokananta ). Sebelum membahas 
mengenai analisis keseimbangan lini pada perusahaan Lokananta, maka perlu 
diketahui urutan pekerjaan yang digambarkan dengan simbol dan waktu yang 
dibutuhkan untuk menyelesaikan setiap kegiatan tersebut. Sehingga dapat 
memudahkan dalam menentukan efisiensi pada kegiatan produksi. Penulis 
mengadakan pengamatan terhadap Proses Produksi Kaset Hdx 2 jenis C-60 
Pada Perum  PNRI  Cabang  Surakarta ( Lokananta) dan memperoleh data 








Urutan pekerjaan dan waktu penyelesaian Proses Produksi Kaset Hdx 2 
jenis C-60 Pada Perum  PNRI  Cabang  Surakarta ( Lokananta ):  
Tabel 3.1. Pekerjaan dan waktu penyelesaian 
 
No Pekerjaan Simbol Pekerjaan yang 
mendahului 
Waktu (detik) 
1 Pengambilan bahan ke 
gudang  
A - 180 
2 Menempel label A,B B A 35 
3 Proses penggandaan  C B 240 
4 Quality Control D C 35 
5 Menempel Caver Kaset  E D 20 
6 Menempel Stiker PPN F E 15 
7 Packing  G F 210 
 Total    735 
 
Berdasarkan tabel diatas, kemudian membuat diagram jaringan kerja yang 
menunjukkan hubungan kegiatan seperti dibawah ini:  
 
 
       180             35         240       35      20    15               210  
     3.1. Diagram jaringan kerja  
 
 
A B F E G D C 
1.  Menentukan jumlah work stasiun 
Perusahaan telah menentapkan target jumlah produksi untuk produk kaset 
jenis C-60 pada bulan Desember 2009 sampai Februari  2010 sebesar 180 unit/ 
hari, dengan waktu kerja per hari 8 jam. Perusahaan juga menggunakan waktu 
siklus ( Cycle Time ) berdasarkan waktu terlama yaitu 240 menit.  
 Dengan data diatas dapat dihitung menggunakan metode keseimbangan lini 
sebagai berikut:  




C = Cycle time. 
t = waktu kerja per hari. 





 b. Menentukan Stasiun Kerja  
 
Dimana:  
N = Jumlah work stasiun minimum. 
T  =  Jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 










Dengan menggunakan Cycle Time 240 detik sebagai dasar siklus kerja 
yang ditetapkan oleh perusahaan. Perhitungannya dapat dilakukakan sebagai 
berikut : 

















1 Pengambilan bahan ke 
gudang  
A - 180  I 
180 
2 Menempel label A,B B A 35   II 
35  
3 Proses penggandaan  C B 240 III 
240 
4 Quality Control D C 35  IV 
5 Menempel Caver Kaset  E D 20   70 
6 Menempel Stiker PPN F E 15   
7 Packing  G F 210  V 
210 
 Total    735 735 
Tabel 3.3 LOT ( Longest Operations Time) dengan Cycle time perusahaan  
240 detik  
 
Dari data diatas dapat dihitung efisiensi dan kapasitas maxsimum sebagai 





 % = Tingkat efisiensi 
  = Jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
  = Jumlah stasiun kerja. 
c  = Cycle time. 
 
                                                            




Stasiun kerja Keterangan 
I II III IV V 
Total 
Waktu komultif 180 35 240 70 210 735 
Cycle time 240 240 240 240 240 1200 
Waktu menganggur 60 205 0 170 30 465 
2. Penundaan  
 
 
   
Dimana: 
 % =  Presentasi waktu mengagur  
I =  Idle time atau waktu mengagur  
n =  Jumlah stasiun kerja  
c =  Cycle time  
   
 





Dengan menggunakan Cycle Time yang ijinkan sebesar 160 detik sebagai 
dasar siklus kerja yang telah dihitung diatas. Perhitungannya dapat dilakukakn 
sebagai berikut :  
Tabel 3.4. LOT ( Longest Operations Time ) dengan Menggunakan Cycle time yang 
diijinkan 160 detik. 
 
Dari data diatas dapat dihitung efisiensi dan kapasitas maxsimum sebagai 
berikut :  
3. Efisiensi  
 
Dimana 
 % = tingkat efisiensi 
  = jumlah jam kerja dari semua elemen kerja yang ada. 
  = jumlah stasiun kerja. 
    = cycle time. 
 
 
Stasiun kerja Keterangan 
I II III IV V 
Total 
Waktu komultif 180 35 240 70 210 735 
Cycel time 160 160 160 160 160 800 
Waktu 
menganggur 





%         = presentasi waktu menganggur.  
   =  idle time atau waktu menganggur. 
   =  jumlah stasiun kerja. 











5. Hasil analisis keseimbangan lini  
Dengan perhitungan keseimbangan lini di atas dapat diketahui tentang 
besarnya efisiensi yang terkait pada layout pada proses produksi. Berikut ini 
merupakan perbandingan yang diperoleh dari perhitungan diatas dengan 
menggunakan Cycle Time perusahaan saat ini sebesar 240 detik  dan Cycle 
Time yang diijinkan sebesar 160 detik.  
Tabel 3.5. LOT ( Longest Operations Time ) dengan analisis 
keseimbangan lini  
 
Hasil analisis Keterangan 
240 detik 160 detik 
Perbedaan selisih 
Total waktu mengagur  465 65     400 
Efisiensi  61,25 % 91,88% 30,63% 
Tinggat penundaan 38,75 % 8,12 % 30,63% 
 
Dari perhitungan diatas dapat diketahui Cycle Time yang diterapkan oleh 
perusahaan sebesar 240 detik menghasilkan efisiensi sebesar 61.25%, tingkat  
penundaan sebesar 38.75% dan waktu menganggur sebesar 465. Bila dibanding 
dengan cycle time yang diijinkan sebesar 160 dapat menghasilkan efisiensi 
sebesar 91.88%, tingkat penundaan sebesar 8.12 % dan waktu menganggur 
sebesar 65. Dengan data yang diperoleh diatas dapat dibandingkan besarnya 
efisiensi, tingkat penundaan dan waktu menganggur. Selisih besarnya efisiensi 
adalah 30.63% , tingkat penundaan sebesar 30.63% dan waktu menganggur 
sebesar 400.  
Sebaiknya perusahaan menggunakan 5 stasiun kerja dengan waktu siklus 
atau cycle time 160 detik . dimana Quality control, Menempel Caver Kaset, 
Menempel Stiker PPN dijadikan satu kelompok, dengan harapan mengurangi 
waktu mengagur dan waktu proses produksi dapat digunakan semaksimal 
mungkin dengan hasil produksi yang meningkat. Selain itu dapat mengurangi 




















BAB IV  
PENUTUP  
A. KESIMPULAN  
Berdasarkan analisis  dan pembahasan yang telah penulis 
lakukan pada Bab III, maka dapat diambil kesimpulan dari 
pembahasan dalam penelitian pada Perum PNRI  Cabang Surakarta   
( Lokananta ) adalah sebagai berikut:  
1. Dari hasil perhitungan dengan menggunakan Metode 
Keseimbangan Lini didapatkan hasil  5 stasiun kerja.  
2. Dari hasil perhitungan dengan menggunakan Metode 
Keseimbangan Lini didapatkan hasil dengan menggunakan 
cycle time yang diijinkan sebesar 160 dapat menghasilkan 
efisiensi sebesar 91.88%, tingkat penundaan sebesar      
8.12 % dan waktu menganggur sebesar 65.  
B. SARAN   
Berdasarkan hasil penelitian yang berkaitan dengan proses 
produksi, maka penulis memberikan saran sebagai berikut:  
1. Sebaiknya Perum PNRI  Cabang Surakarta ( Lokananta ) 
menggunakan 5 stasiun kerja dimana pada pekerjaan Quality 
Control, Menempel Caver Kaset dan Menempel Stiker PPN 
menjadi 1 stasiun kerja dengan mendekatkan jarak operasi 
antara ketiganya guna menekan serendah mungkin 
terjadinya penundaan dalam proses produksi yang di 
jalankan.  
2. Selain efektif dan efisien mengelompokkan stasiun kerja dari 
6 menjadi 5 stasiun kerja perusahaan juga dapat mengurangi 
tenaga kerja yang mengawasi jalannya proses produksi 
penggandaan kaset Hdx 2 pada jenis C60 sehingga dapat 
lebih memperkecil pengeluaran biaya produksi.  
3. Sebaiknya pada mesin produksi ( mesin penggandaan  dan 
mesin Quality Control ) sering dibersihkan dan dirawat.  
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